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D e Erfindung betnfft em Formgebilde aus emern thermoplastischen Kunststoffschaum, dessen eine OberflSche 
geschlossen und dessen andere Oberf lache zumindest in einem Teilbereich geoffnet ist, ein Verfahren zur Herstelluna 
s e f nessolchenFormgebildessowiedieVerwendungdesFormgebildes. en zur Mersteuung 

« Formgebilde handelt es sich urn eine offenzellige Kunststoffschaumfolie, die, im Gegensatz zu einer 

Kunststoffschaumfohe mit geschlossenen Zellen. in der Lage ist, Russigkeiten aufzunehmen 

Kunststoffschaumfolien sind schon sert langem bekannt, insbesondere haben Polystyrolschaumfolien ein breites 

>o hermatenal, beispielsweise als Untertapeten, verwendet. 

.uitlS^'t "Hi™ !" a,l9emeinen in der Weise hergestellt. daB ein thermoplastischer Kunststoff 
frZTnLAw T ! 6 h T ,nSbesondere einem Treib 9 as - ™ ^ner ring- Oder breitschlilzformigen oder Koex- 
522?^ Z K l r T Ch dem VeriaSSen der E ^ionsduse expandiert das im Kunststoff fein verieilte 

Trabmittel. so daB s.ch .m Kunststoffschaumkorper feinste Blaschen bilden. Je nach Verfahrensbedingungen hinsicht 
^hp^l 11 ^ d ! f ^"^^"digkert werden mehr oder weniger grobe Blaschen erhalten. Dement- 
sprechend erthalt die so hergestellte Kunststoffschaumfolie dicht gepackte. geschlossene, gasgefultte Zellen wobei 
dasmdenZeltenemgeschlosseneCSasimallgemeinenLuftund/oderReste des TretorrWels s.nd Die ausg^rTen 
isohereigens^aften der Kunststoffschaumfolien beruhen im wesentlichen auf den dicht gepackten glsSfoSenln 
^TuZZ T£l 9™*°"™^ eine "immobile" Gas, insbesondere Luft-Schicht bWen. Eine soSeTesS 
hende Lufischicht besrtzt eine geringe Warmeleitfahigkeit. 

riurS^ST™ Sf ? u 6ine Kunststoffscha ""*«e. in der die Zellen nicht geschlossen, sondern geflffnet. d h . 
durchgang.g smd E.ne solche Kunststoffschaumfolie kann beispielsweise FlussigkeHen speichern. ahnlich wie ein : 
^Th S' f lchen c offen2elli 9 e " Schaumstoffen stehen die Zellen unterefna^er GbeTdie Gasphase in Verbtn 
dung. Sie bestehen im Extremfall nur noch aus Zellstegen 

h J^nM 01 ™ 61 !! WO , 90/14159 ist ein Olaufsaugmaterial beschrieben, das aus zerkJeinertem Polyethylenschaum 
r^lT irtaWe SaU9f8hi9e ^"ststoffschaumfoHe zu erhalten ist. kann diesem Dokument 
n,cht entnommen werden. Durch Ausubung von mechanischem Druck auf die Kunststoffschaumfolie kann ein GroBteil 
tl JT* Ze " en dCS Po, y et »Venschaums geoffnet werden. Dabei werden jedoch die mechanlche 

mSnii n 6 22" KunSte, ° ffeCnaumfolie deuUich herabgesetzt. da die ZellenwLde zum Teil^urch^ n 
beiS Werdea S °' Che F0 ' ie tenn eine " Anteil an 9e0f,neten Ze,len von m *hr * 50 % 

lnderUS-A-5 116881 ist ein Verfahren zur Herstellung eines Polypropylenschaumes beschrieben der eine oleich- 
fOrmige Zellstruktur mit einem Anteil an offenen Zellen von Weiner als 40 Vo..% und geschlosseTiberffacheS- 

haben. Das zwe.stuf.ge Extrusionsverfahren erfolgt in der Weise. daB in einem ersten Extrusionsschritt Polypropyten 

bESXSZ d^T 9 ^ 6rc,en Ex,fUder ei " 9espeist und auigeschmofzen^^eTSr 
DaZil ^ t erate " E ^ruders wind dann noch ein TreibmHtel in die Polypropylenschmelze eingebracht 

u^leTm^^^^ in ™— * 

dur C ?l^i^! 5 9750ffe " bart ein Verfanren 2ur Herstellung von Kunststoffschaumen mit offenen Zellen. die nicht 

fah7 e n?S 21 e t v °r e,n l nder B f! n " t S ' nd - Mi< S,ei9ender ^^temperatur in dem einstufigen Extrusionsver- 

2^22 a " " f e " ^ ^ 6iner TemperatUr VOn 1 15 ° C kollabier, der Kunststoffschaum. so daB 

die gesamte Zellstruktur zusammenbricht. 

nor 7, tZ U ?" A4 D 3 ? 4 032 ist . ein 'Wssigkeilsdurchiassiger Schaum offenbart. der eine offenzellige Zellstruktur besilzt 
Der Zusatz eines Polymers mit geringer Vertraglichkeit gegenuber dem Polyolefin beeinflufit das Zerplatzen der Zellen 
Z^Z, W,ndu : 9en ' ^anderfOrmigen Durchgangen und Sackgassen im Schaum fQhrt. Eine regelmaBige 
Raumstruktur mit anemandergrenzenden polyederahnlichen Zellen ist nicrrt vorhanden 

oeJ^ur^pl'n? TL 50 * '""J™ schalen,armi 9 e Verpackung fur "Fast Food" bekannt. die aus einer offenzelligen 
TSi 1 V , ^ * . *"***™**a" P°'ymeren AuBensdnicht als FlOssigkeitsbarriereschicht 
besteht Als Polymer fur berfe Sch.chten findet beispielsweise Polystyrol Verwendung. Die Ausbildung der offenzelligen 
Kunststoff^haumfolieerfo.g, dabei in der gleichen Weise wie die Extrusion der geslk^nzeUigen AuB^W ti, 
der e,nen Ausnahme daB ein UberschuB an Nukleierungsmittel. wie beispielsweise NaWumbicarbonat und kronen 

r£' n D Tr f mWe ' Wi ' d ' iSt nUr 6ine 6inzi9e Mi ^^' "nd eine einzelne ExTuSns 

Sn^eil^foltn 7 'TJT™ "* *" ^^^umschicnt mit einem mitt- 

SlUS h ! k e ! e ". T" 1 - 50 b ' S 90 V0 ' % erhalten ' Bei diesem bekannten Verf abren wird jedoch keine 
Zellenstruktur erhaHen be, der d.e e.nzelnen Zellen untereinander in Verbindung stehen, viefmehr gilt. daB nur die Zel 
len in der Oberflache der Kunststoffschaumfolie mit den darunter liegenden, benachbarten Zellen in Verbindung ste- 
hen. wobe, ,eooch ke.n t Zellenstrukiu, erhalten wird, bei de, die Zellen unmi.telb*. aneinandei angren.en JcZ. 
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durch die Zellenwande voneinander getrennt sind. 

Aus der JP-Patentschrrft 3-57348 ist ein feuchtigkeitsabsorbierendes Verpackungsmaterial aus einem Formkorper 
bekannt, der aus einer homogenen Mischung von 50 bis 85 Gew.% Ethylenpolymer und 15 bis 50 Gew.% eines Adsor- 
bens besteht, das bei Wasseraufnahme nicht anschwellt. 

5 In der JP-Patentschrift 54-31026 ist ein Verfahren zur Herstellung eines Polypropylenschaumes mit offenzelliger 

Struktur beschrieben, bei dem Homopolymere oder Copolymere des Propylens unter Druck und Hitze geliert werden, 
unter Zusatz von Fluorchlor-Kohlenwasserstoffen als Treib- bzw. Aufschaummittel und eines herkflmmlichen NuWeie- 
rungsmittels. Der extrudierte Polypropylenschaum hat eine gleichformige und feine Zellenstruktur mit einem mittleren 
Zellendurchmesser von 0,5 mm und eine Dichte von etwa 0,028 g/cm 3 . Das Absorptionsvermogen des Polypropylen- 

w schaumes fur Wasser betragt das 3- bis 7,6-fache der Schaumdichte. 

Aufgabe der Erf indung ist es, ein Formgebilde aus einem Kunststoffschaum, mit einer offenzelligen Zellenstruktur, 
die in weiten Bereichen variierbar ist, zur Verfugung zu steilen, wobei die Zellen miteinander in Verbindung stehen und 
die im Inneren des Formgebildes liegenden Zellen ohne mechanische ZerstGrung von Zellenwanden fur Medien durch- 
gangig sind. 

15 Die Losung der Aufgabe ergibt sich durch ein Formgebilde der eingangs beschriebenen Art in der Weise, daft die 
an diese Oberfiache angrenzenden Zellen fur Flussigkeiten zuganglich sind, wobei der Kunststoffschaum im Inneren 
zumindest 10 Vol.% offene Zellen enthaft, die Zellen eine polyederahnliche Gestalt besitzen, in einer Raummatrix 
aneinandergrenzen und Zellenwande, die mit Offnungen versehen sind, ansonsten keinerlei mechanische Deformatio- 
nen aufweisen und zumindest zwei Zellenwande jeder offenen Zelle mit solchen Offnungen ausgestattet sind, unter 

20 Beibehaltung der mechanischen Festigkeit der Raummatrix. 

In Ausgestaltung der Erfindung ist das Formgebilde ein thermoplastischer Schaum zumindest eines Kunststoffes 
aus der Gruppe der Polyolefine, wie Polyethylen (HOPE, LDPE, LLDPE), chloriertes Polyethylen, Polypropylen (PP), 
PoLypropylencopolymere (PPC), Ethylenvinylacetatcopolymer (EVA), haJogenierte Polyolefine; aus der Gruppe der 
Styrolpolymere, wie Polystyrol (PS), Polystyrolcopolymere (PSC), Acrylonitrilbutadien-styrolcopolymere (ABS), Styrol- 

25 maleinsaureanhydrid, schlagfeste Polystyrole (SPS); aus der Gruppe der Polyester, wie Polyalkylenterephthalat; aus 
Ethyl enpropylenterpolymerisat, Polyvinylchlorid (PVC), und/oder Polyphenylenoxid. 

ZweckmaBigerweise besteht der Kunststoffschaum aus thermoplastischen Polymeren oder Blends thermoplasti- 
scher Polymeren (einschlieBlich von CO-Polymeren) oder Blends thermoplastischer und nicht-thermoplastischer Poly- 
meren. 

30 In weiterer Ausgestaltung sind die Ausgangsstoffe des Kunststoffschaums zumindest ein Polymer als Basispoly- 
mer und ein Treibgas und/oder ein NuWeierungsmittel. Das NuWeierungsmittel kann auch als Treibgas und umgekehrt 
das Treibgas als NuWeierungsmittel dienen. Es sind zumindest ein Basispolymer und Treibgas erforderlich, wozu bei 
Bedarf ein Zellenstruktur- Regler hinzukommt. Insbesondere handelt es sich bei dem Basispolymer um Polystyrol mit 
bis zu 95 Gew.%, bei dem NuWeierungsmittel um Talkum, Kreide, Natriumcarbonat, Natriumbicarbonat und/oder Citro- 

35 nensaure, mit bis zu 3 Gew.%, und bei dem Treibmittel um Butan, Propan, C0 2 oder Mischungen hiervon mit bis zu 6 
Gew.%. Die Gewichtsanteile der einzelnen Bestandteile hangen im einzelnen von dem verwendeten Extrudertyp ab. 

In Weiterbildung der Erfindung ist ein bestimmter Gewichtsanteil des Basispolymers durch ein Fremd-Polymer mit 
einem Gewichtsanteil in der gleichen GroGenordnung ersetzt. 

Die weitere Ausgestaltung des Formgebildes ergibt sich aus den Merkmalen der Anspruche 7 bis 15. 

40 Durch Verandern der Gewichtsanteile der Ausgangsstoffe der Kunststoffschaumfolie kann der Anteil der offenzel- 
ligen Struktur in weiten Bereichen variiert werden. Durch die Nachbehandlung wird eine Folie an der nachbehandelten 
Seite starker offenzellig als an der unbehandelten Seite. Mit der Erfindung wird der Vorteil erziert, da 8 die Kunststoff- 
Hartschaumfolie, selbst wenn der Anteil an offenzelliger Struktur mindestens 50 Vol.% betragt, sich in ihren mechani- 
schen Eigenschaften, wie ReiGfestigkeit, E-Modul gegenuber den gleichen Eigenschaften einer gleichartigen Kunst- 

45 stoffschaumfolie mit uberwiegend geschlossenzelliger Struktur so gut wie nicht unterscheidet. Dies ist darauf 
zuruckzufuhren, dafS die Zellen der Kunststoffschaumfolie zwar geoffnet sind, jedoch das eigentiiche Zellengerust 
erhalten bleibt und weder mechanisch noch therm isch verformt bzw. zerstOrt ist. 

Unter dem Begriff "Zellen" sind die in der Kunststoffschaumfolie enthaltenen Hohlraume zu verstehen. Geschlos- 
sen sind diese Zellen dann, wenn die den Hohlraum umschlieBenden Zellenwande aus nicht-perforiertem oder in son- 

so stiger Weise fur ein Medium undurchiassigem Kunststoff bestehen. Von offenen Zellen ist dann die Rede, wenn 
mindestens zwei der den Hohlraum umschlieRenden Zellenwande Offnungen aufweisen, so da8 zwischen benachbar- 
ten Zellen ein Stoffaustausch, insbesondere ein Austausch von f lussigen Medien, moglich ist. 

Die Anzahl der geschlossenen bzw. offenen Zellen kann gemaB genormter Verfahren zum Bestimmen des Volu- 
menanteils offener und geschlossener Zellen in harten Schaumstoffen festgestellt werden (z.B gemaB DIN-Norm 

55 4590). Die Angabe von Vol.% fDr offene Zellen bezieht sich dann jeweils auf das gesamte Volumen einer reprasentati- 
ven Volumeneinheit. 

Im Rahmen der Aufgabe soil auch ein Verfahren zur Herstellung von Formgebilden aus einem thermoplastischen 

Kunststoffschaum zur Verfugung gestellt werden, das gegenuber dem herkommlichen Extrusionsverlahren fur Kunst- 
stofischaumiohen mil geschlos&enei Zelienstiukiui nui germgiugige Modiiikationen ciei Veriahiensschriite amweisi 
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Dies wild durch die VertahrensmaBnahmen gemaB den Merkmalen des Patentanspruchs 16gelost 

Schfumpn^lS^ h T^u hande,, 65 SiCh um P0lymere ' die in einem 9 ro6en Temperatuibereich zu stabilen 
f2l T* S L nd '. n ! m " Ch Um am0rphe Po,ymere ' wie P <*W<*- Bei W**«n Polymeren wird die Tern- 

5 des E.nstellen der Produkhonsvanablen, wie Dusendruc* der ExtrusionsdQse, Tretogasanteil und ZellgrflBeTrreTht 
In e,ner Vanante des Verlahrens wird ein bestimmter Gewichtsantei. des Pollers durch einen Si£rt«Tin 

SSe^ah 6 ^ 

»o ^ZllVS^"^^ Ausgestaltung der Erfindung ergibt sich aus den VertahrensmaBnahmen der 

als &uafto e SfJl? r^!! de fi " de, w Verwendu "9 * Verpackungsmaterial for Feuchtigkeit enthaltendes Gut. 
haftX Aufeahlung der Verwendungsmoglichkeiten keineswegs vollstandig. sondern nur beispiel- 

,5 off demTem P eratu '9radienten bei der Extrusion der Kunststoffschaumfolien befinden sich die 
15 offenen Zellen mehr oderweniger weit im Inneren der Schaumfolie, bei geschlossener Oberfiache. Durch die Nachb* 
handlung wird dann d.e Offenzelligkert zu einer der Oberf Bchen der Folie hin erzieH 
Die Erfjndung wird im folgenden anhand der Zeichnungen naher ertautert. Es zeigen: 

Fig. 1a in schemafischer Schnittansicht Kunststoffschaumfolien mit offener Zellenstruktur. bei der die Zellen 

durch mechanischen Druck geoffnet werden, 

Fig. lb in schematischer Schnittansicht Kunststoffschaumfolien mit offener Zellenstruktur nach der Erfin- 

dung, 

25 2 tlZSZZE!^ Tandem-Extrusionsanlage zur Herstellung von offenzelligen 

Kunststoffschaumfolien nach der Erfindung. 

Fig. 3 im Diagramm den Zusammenhang zwischen der Temperatur der Kunststoffschmelze aus Polystyrol 

tu^Xnl 3 ^ 

FiQ. 4 im Diagiamm den Zusammenhang zwischen der Temperatur von Kunststoffschmelzen verschiede- 

ne Kunststoffe bam Austrrtt aus einer ExtrusionsdQse und der Ausbildung often- und geschlossen- 
zelhger Struktur der Kunststoffschaumfolien. 

Fig. 5a und 5b schematise die Anordnung von Fremd-Polymerpartikeln in der Zellenstruktur bzw. in einer Zellen- 
wand einer Kunststoffschaumfolie, und 

Fig. 6 schematische Schnittdarstellungen im vergroBerten Detail von Zellenstrukturen von Kunststoff- 

schaumfolien und deren FIQssigkeitsabsorptionsverhalten. 

^X^* 'It" SC ^T! ti ! Cher Schnittdurch ein Formgebilde 11 dargestellt. das durch Extrusion einer Kunst- 
"tJ^: Ste ^ der Technik ««* nachfolgender mechanischer Druckbelastung der extrudierten KuS- 
stoffschaunrfohe erhalten w,rd. Beim VerschSumen eines Thermoplastes, wie Polystyrol. ertsteht bei den bisher 
S22£ S5" ""^t "* ein6r 9esch,osse " en zellenstruktur. Polystyrol kann Li den E^usto^rozeB z^ 
che SSS , Sc H ha M u ™ produkten mrt 9«ch'ossener Zellenstruktur verarbeitet werden. Hierbei weiden umSedli 
SEPSIS T " uWe J erun 9 smrt,el ei "9 e *ew. ™ ^nschte Produkteigenschaften zu erzielen. Die ZeL^oBe ' 
S^naThSlf KunStet0,fec n haumes «*• d * Emalt der Offenze.ligkert sind m* physiMischen Va2n urS 
Addit^en nach Bedarf zu van.eren. Der zu erstellende Kunststoffschaum mit geschlossener Zellenstruktur findet seine 
S^SS1!^SS^ G^eten. wobei von spezifischen Eigenschaften. wie geringer dJTJEJSS 
gen, Verformungsfah.gkert, Gebrauch gemacht wild. Durch die mechanische Druckbelastung einer Oberfiache 20 des 
F^mgeNdes 11 werden die zunachst geschlossenen Zellen 12. die unmrttelbar an die O^SSSSSjSST 
^ ?6 blllTSn ,e9end H en U 7*"** au, 9* rochen - s ° dae -* Offnungen 17 in den ZeLnwSen 15 
E£2£££S?h 1 l der Ze,lenwande mechani «* soweit verformt, daB die einzelnen ZelS?Zwfe 

1Z ST! 18deS Fo : m 9 eb,ldes lhre mechanischen Festigkeiten verlieren. Dies kann dazu fOhren daB dteob* 
ren Sch.chten des Formgebildes 1 1 aus einem starren Schaum kollabieren und somit die Kunststoflschaurnfolie JS 

Sc^um e en V ° ranS,ehenden AUS, ° hrUn9en " U * * ^ 8ehta » 3US ^"yien^ daS ^SSZ 

In Fig,,, Tbist ein FormgebiWe 1 nach der Erfindung aw einem ihermoplaafcchen Kimstaoff gezeigi. bei dem Zei- 



ss 



35 



40 



45 



SO 



55 



4 



EP0 642 907 B1 

i 

i len 2 und 4 polyederahnliche Gestalt mit einer maximalen Abmessung ^1 ,0 mm, insbesondere £0,4 mm, besitzen und 
aneinander angrenzen. Eine Oberflache 10 des Formgebildes 1 ist anfanglich geschlossen, wird jedbch durch mecha- 
nisches Bearberten, wie Abschaben, Ritzen, Perforieren oder durch Abkuhlen und gleichzeitiges Dehnen wahrend der 
Extrusion geOffnet. Beim Perforieren handelt es sich um ein sogenanntes Nadeln der Oberflache 10 mit einem nadel- 

5 fOrmigen Werkzeug 9. Die Zellen 2 und 4 biiden eine Raummatrix 8 Oder ein Zellengerust und sind gestaltsmaGig 
unversehrt, d.h. Zellenwande 5 und 6, die mit Offnungen 7 versehen sind, weisen keinerlei mechanische Deformatio- 
nen auf. Jeweits zwei Wande 5, 6 jeder offenen Zelle 4 besitzen derartige Offnungen 7. Zu beiden Serten jeder Offnung 
7 befinden sich Stege 3, die im Vergleich zu dem Formgebilde 1 1 in Figur 1a nicht verformt sind. Mit der Bezugszahl 2 
sind die unmittelbar an die Oberflache 1 0 anschlie Benden Zellen bezeichnet, wahrend die darunterliegenden Zellen mit 

w der Bezugszahl 4 belegt sind. 

In Figur 2 ist beispielsweise perspektivisch eine Extrusionsanlage zur Herstellung des erfindungsgemaGen Form- 
gebildes 1 dargestellt, wobei sich diese Anlage nicht von einer herkommlichen Anlage zur Herstellung von geschlos- 
senzelligen Kunststoffschaumen unterscheidet. Ein erster Extruder 21 wird uber einen Einfulltrichter 22 rnit einem 
Kunststoffgranulat, vermischt mit einem NuWeierungsmittel, beschickt. In dem Schneckenextruder wird die Mischung 

75 aus Kunststoffgranulat und NuWeierungsmittel homogen gemischt und, je nach der Art des Kunststoffgranulats, durch 
Erhitzen auf eine Temperatur bis zu 300 °C die Mischung aufgeschmolzen. Die Kunststoffschmelze wird im ersten 
Extruder 21 mit einem Treibmittel uber einen Treibmittel-lnjektor 23 mit hohem Druck von bis zu 350 bar beaufschlagt. 
Dieses Treibmittel wird homogen mit der Kunststoffschmelze vermischt und einem zweiten Extruder 24 zugeleitet, in 
welchem die Kunststoffschmelze auf eine Massetemperatur im Bereich der Untergrenze des pseudoplastischen visko- 

20 sen Temperaturbereiches, z.B. von 120 bis 250 °C vor der Extrusion abgekuhlt wird. Diese Massetemperatur wird auf 
die Temperatur abgesenkt, die bei der Extrusion von Kunststoffschmelzen zu geschlossenzelligen Kunststoffschaumen 
benOtigt wird. Beispielsweise betragt die Massetemperatur einer Kunststoffschmelze, deren Basispolymer Polystyrol 
ist, etwa 1 70 °C, wahrend ublicherweise die Massetemperatur von Polystyrol beim Austritt an der Extrusionsduse bei 
etwa 150 °C Jiegt. Die Temperatur ist eine der Lenkungsvariablen. Daneben kann auch mit Variablen, wie Dichte, Zel- 

25 lengrOGe und Dusendruck, gearbeitet werden. 

Bei der Herstellung von geschlossenzelligen Kunststoffschaumen entfaltet der Druck des Treibmittels bzw. Treib- * 
gases bei etwa 150 °C wahrend des Austritts aus der Extrusionsduse die Wirkung, daG die Kunststoffschmelze durch 
Abkuhlung vom plastischen in den annahernd elastischen Zustand ubergefuhrt wird. An der Extrusionsduse trrtt dabei 
eine rasche Verdampfung und Aufschaumung des Treibmittels und ein Temperaturverlust von etwa 20 °C ein. Danach 

30 kuhH der extrudierte Kunststoffschaum langsam weiter ab. 

In Fig. 3 ist im Diagramm die Ausbildung von geschlossenzelliger und offenzelliger Struktur in einem Polystyrol - 
schaum dargestellt, in Abhangigkeit von der Temperatur der Kunststoffschmelze an der ringfOrmigen Extrusionsduse. 
Wie die untere Kurve erkennen laGt, sind die Zellen des Polystyrolschaumes bis zu einer Temperatur von etwa 155 °C 
weitgehend geschlossen. Bei weiter ansteigenden Temperaturen der Polystyrolschmelze am Austritt der ringfOrmigen 

35 Extrusionsduse beginnen sich Zellen des Polystyrolschaumes zu off nen, und bei etwa 170 °C Austrittstemperatur der 
Polystyrolschmelze sind die Zellen zum grOGten Teil geOffnet. Der ubliche Temperaturbereich zur Herstellung von 
geschlossenzelligen Polystyrolschaumen iiegt im Bereich von 140 bis 150 °C. Dem Basispolymer Polystyrol ist hierbei 
als Nuklierungsmittel Talkum beigefugt. Die obere Kurve im Diagramm 3 zeigt Polystyrolschaum, der weitgehend eine 
offenzellige Struktur uber einen Temperaturbereich von 135 °C bis 170 °C Ausgangstemperatur der Polystyrolschmelze 

40 an der ringfOrmigen Extrusionsduse besitzt. Die Ausgangsstoffe dieses Polystyrolschaumes sind Polystyrolgranulat, 
Talkum als NuWeierungsmittel und ein Fremd-Polymer. Aus dem Diagramm laGt sich ablesen, daG eine offenzellige 
Struktur des Polystyrolschaumes entweder durch entsprechende ErhOhung der Austrittstemperatur der Polystyrol- 
schmelze an der ringfOrmigen Extrusionsduse erzielen laGt oder durch Zugabe eines Fremd-Polymers zu der Standard- 
rezeptur des Polystyrolschaumes im ublichen Temperaturbereich von 140 bis 150 °C, insbesondere 150 °C. 

45 Fur die hOhere Temperatur zum Erzielen eines offenzelligen Polymerschaumes gilt allgemein, daG die Temperatur 
10 bis 20 % hOher liegen muG als die Temperatur beim Extrudieren von geschlossenzelligen Polymerschaumen. Durch 
die hOhere Temperatur an der Extrusionsduse, bei sonst gleichen Bedingungen und Rezepturen wie bei der Herstel- 
lung von geschlossenzelligen Kunststoffschaumen, fuhrt das in den Zellen eingeschlossene Treibmittel zu einem 
gleichmaGigen Off nen der weichen Zellenwande, und in der Abkuhlungsphase auGerhalb der Extrusionsduse Qberzieht 

so dann eine Haut die Kunststoffschaumfolie. Wird die Oberflache dieser Kunststoffschaumfolie abgeschabt, geritzt oder 
genadelt, d.h. mechanisch perforiert, so wird die offenzellige Struktur freigelegt, die zur Aufnahme von apolarer Flus- 
sigkeit. d.h. Olahnlichen Flussigkeiten, geeignet ist. Die Offnung der Oberflache wird ebenso durch Abkuhlen und 
gleichzeitige Dehnung des extrudierten Kunststoffschaumgebildes erhalten. 

Durch die hOhere Temperatureinstellung sinkt die Viskositat, und es Offnen sich die Zellenwande durch den erhOh- 

55 ten Gasdruck, ohne Aufplatzen und ohne Deformationen, wodurch der Effekt der offenzelligen Struktur herbeigefuhrt 
wird. Auch wenn sich an der Oberflache durch die weitere Abkuhlung die Zellen schlieGen und erst durch eine mecha- 
nische Behandlung geOffnet werden mussen, kommt es Im Inneren der Kunststoffschaumfolie nicht zu einem Verschlie- 
Gen der Zellen. d.h. diese bleiben weiterhin offen. 

Im Diagramm dei Figui A sind fui verschieciene amorphe Polymett die "lempeiaiuroeieicht cier jeweiiigen Poly- 
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merschmebe m einer bzw. am Austritt einer ExtrusionsdGse in °C angegeben. Die schraffierten Temperaturbereiche far 
das jewe^lige Polymer sind geeignel zum Erzielen von geschlossenen Zellenstrukturen. wahrend die unschraffierten 
hOheren Temperaturbereiche des betreffenden Polymers bei der Herstellung zu offenzelligen Strukturen fflhren Bei kri- 
stallinen Polymeren muB die Massetemperatur dicht urn die Kristallisafionstemperatur herum liegen (± 2 »C) urn den 
Schaum extrudieren zu konnen. Sowohl fur die schraffierten als auch fur die unschraffierten Temperaturbereicne amor- 
pher Potymere gift. daBfurdieniedrigste Temperatur jedes Bereichesdie Mengedes indie Polymerschmelze irtjizierten 
Treibmittels niedng hegt und dafl die erhaftene Zellenstruktur feinporig 1st. Bei der hochsten Temperatur jedes Tempe- 
raturbere.ches w.rd eine relativ hohe Treibmittelmenge injiziert; die erhaftene Zellenstruktur ist grobporig Die Zellen- 
grOBe kann selbstverstandlich auch Qber andere Variable als das Treibmittel gesteuert werden. 

Bei den thermoplastischen Polymeren, die zu Kunststoffschaum verarbeitet werden konnen. handett es sich urn 
S7ppf T, °y* ^ Polyole,ine - wie p o'yethylen (HDPE, LDPE. LLDPE), chloriertes Polyethylen. Polypropy- 
ten (PP) Potypropylencopolymere (PPC). Ethylenvinytacetatcopolymer (EVA), halogenierte Polyolefine; aus der 
iapS £H f^P 0 *™'* wie P 01 ^ 01 ( ps )- Polystyrolcopolymere (PSC). Acrylonitrilbutadien-styrolcopolymere 
IS.^ 0lm ?*f schlagfeste Polystyrole (SPS); aus der Gruppe der Polyester, wie Polyalkylenter- 
ephthalat; aus E%lenpropylenterpolymerisat Polyvinylchlorid (PVC), und/oder Polyphenylenoxid. Diese Aufzahlung 
istnurbeispielhaftunderhebtkeinenAnspruchaufVollstandigkert. "uizaniung 
Ebenso ist es moglich. Kunststoffschaume aus thermoplastischen Polymeren oder Blends thermoplastischer und 
S^S^TT P n ymere ' 3US P0lymeren ' ^vmeren oder Blends thermopbstischer Polymere und/oder 
^lymereherzuaenen.Derartge Blends konnen beispielsweise aus Polypropyler^Polyethylen. Polypropylen/Polybu- 
tylen.Polypropylen^olyethylerVPolybutylenterpolymeren.bestehen. pyen/r 0iyDU 
°!! Aus 9 a " 9sstof,e der Kunststoffschaume sind dann jeweils Granulat. Pulver oder Masterbatch aus einem der, 
voranstehend angefOhrten Polymere. Copolymere oder Blends, NuWeierungsmittel und Treibmittel I 

Poiir c H e ^ elle l de L°!L er ! Zelli9en eMudierien Polymerschaume kann auch ein bestimmter Gewichtsanteil des 
Polymers durch em Fremd-Polymer mrt einem Gewichtsanteil in der gleichen GrOBenordnung ersetzt werden Im allge- 
memen ,st der Gewichtsanteil des Fremd-Polymers Kleiner als der Gewichtsanteil des Polymers und liegt in der GrO- 
^"7™°* bl * 9 °r % ' "f"^ 2 bis 5 Gw% - ^angig vom Extrudertyp kann es a?ch notwendfc 
sem den Artel an Fremd-Polymer Qber 6 Gew.% bis auf 9 Gew.% anzuheben. Diesen Ausgangsstoffen konnen auch 
Additwe, wie beispielsweise Beneteungsmtttel. hinzugefugt werden, urn die Aufnahmefahigkeit bzw. das Absorptions- 

30 ooTS «"!!S nd ^ ?f l kSiten ZU 6rhShen ° ie Dfchten der Ku "ststoffs<*aume liegen im Bereich von 
fi hi nlT h 0 ' k ^u? 16 Au,nahme,ahi 9 kei * Wr polare Flussigkeiten das 1- bis 30-fache, insbesondere das 
8- bis 10-fache der Schaumdichte betragt. 

mi , ^J'^Z^^ 2 d6r WeiSe 96Wahlt daB 65 nur sehr 9 erin 9 e Af,initat mit der Polymermatrix besitzt. d.h 
mit anderen Worter^daB die BenetzbarkeH des Fremd-Polymers in der Polymermatrix nahezu Null ist Eine mogliche 
S Wirkmechan«musdes Fremd-Polymers wird nachstehend gegeben, wodurch jedoch eineandereHypo- 
these zum Wirkmechanismus keineswegs ausgeschlossen werden soil. 

Th«'i!!nLl em Be 9f " Fremd - po| y mer " j st in diesem Zusammenhang ein amorpher, kristalliner oder teilkristalliner 
Thermoplast zu verstehen. der aufgrund seiner Unvertraglichkeit in der Polymerschaummatrix eine disperse Phase bil- 
2, nmlTp ° 0 iT ? ^ 6ine tr °P ,chenWrmi 9 e Slruktur vor. wie sie in Fig. 5a gezeigt ist. Hierbei handelt es 
sich urn ane Polystyrolschaummatnx, in der das Fremd-Polymer. im vorliegenden Fall handelt es sich urn Polypropy- 
enpartikel, in der Polystyrolschaummatrix eingeschlossen ist. Wie die vergrOBerte Detailansicht in Fig. 5a eines derar- 
tjg^Polypropylenpart.kels .n der Polystyrolschaummatrix zeigt. sind die Adhasionskrafte an den Phasengrenzfiachen 
y Po'ystyrolschaummatrix und dem Polypropylenpartikel sehr niedrig. Beim Schaumbildungsvorgang. bei 
dem starke Zellenwanddehnungen hervorgerufen werden, kommt es zu einer RiBbiktung an der Phasengrenzfiache 
was vor allem bei hauchdunnen Zellenwanden zu der offenzelligen StruWur des Polystyrolsschaumes fQhrt 

Die RiBbildung in einer Zellerwvand ist im Detail in Figur 5b dargestellt. Die Zellenwandstarke betragt ca.' 3 urn und 
^rkennen daB infolgeder RiBbiktung ander Phasengrenzfiache der beiden unterschiedlichen Polymere 

a oBetvI™ JZ 2?*? T?,!." 6 ^ er1la,,en b,6ibt Und niCW deformiert ist Die Ri8bndu " 9 **« noch dun* die 
h2 ak^-m ^ n^ 0 " desteilkr ' stellinen Po'y^ers, d.h. des Polypropylens, im Vergleich, zu Polystyrol. wahrend 
de Abkuh ilung an der Phasengrenzfiache verstarkt werden, da bekannterweise die spezifische Volumensanderung von 
Polypropylen im gleichen Temperaturbereich von 150 °C bis 100 °C viel grOBer ist 

sta fff Ailnh^w We,de c, 9 ^ a ^ e - ^ n9esatti 9 te <*« c y dische Kohlenwasserstoffe. halogenierte Kohlenwasser- 
r ' m 1 ^ Konlendioxid Mischungen hiervon eingesetzt. Bevorzugt werden die TreibmH- 
el aus der Gruppe Methan. Ethan. Ethen. Propan. Propen, n-Butan. 1-Buten. 2-Buten, Isobutan. Isobuten n-Pentan 
Sl ; B r^ r0pan i : Cyclopentan ausgewahlt. So kann. beispielsweise das Treibmittel eine Mischung aus 
inT" h k ^" Gewchteverha,w s 30 bis 80 Gew.% Propan zu 20 bis 70 Gew.% n-Butan sein. ebenso kann 
2? ~T re der " are,el,un 9 TOn Po'ystyrolschaum. nur n-Butan eingesetzt werden. Als NuWeierungsmittel wer- 
den ,m allgememen Kohlensaure, Wasser. Stickstoff, Talkum. Kreide, Natriumcarbonat. Natriumbicarbonat und/oder 
Ctronensaure mit einem Gewichtsanteil von 0, 1 bis 5 Gew.% an der Polymerschmelze zugesetzt. Das Fremd-Polymer 
wird «m allgememen a,. f der Gruppe Polyethylen, Polypropylen. Polypropylencopolymere Polvstyrer, EthvHenvinylacP- 
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( tatcopolymere, Polymethylmethacrylat, Polyurethan, Polytetraf luorethylen ausgewahtt. Dabei kann das Fremd-Polymer 
als Granulat, Masterbatch Oder Pulver zugesetzt sein, und sein Gewichtsanteil an der Polymerschmelze liegt im 
Bereich von 0,2 bis 9 Gew.%. ( 

Beim Hinzufflgen eines Fremd- Polymers zu den Ausgangsstoffen der herzustellenden Polymerschmelze kann die 

5 optimale Temperatur von etwa 150 °C am Austritt der Extrusionsduse beibehalten werden. Ohne Zusatz eines Benet- 
zungsmittels sind die erhaltenen Kunststoffschaumfolien im allgemeinen schon dafur geeignet, apolare Russigkeiten, 
,das sind olahnliche Flussigkeiten, zu absorbieren. Anders verhalt es sich mit der Absorption von polaren Russigkeiten, 
wie z.B. Wasser, da die Wassertropfchen aufgrund ihrer Oberflachenspannung im allgemeinen eine kugelahnliche 
Gestalt annehmen und dadurch der Phasengrenzwinkel zwischen der Oberflache der Kunststoffschaumfolie und den 

w Tropfchen der polaren FIQssigkett meistens zu groB ist, so daB es nicht zu einer Absorption der polaren Flussigkeit 
kommt. Zur Verkleinerung des Phasengrenzwinkels einer polaren Flussigkeit gegenOber den ZeUenwanden bzw. 
gegenuber der Oberflache der Kunststoffschaumfolie wird der Polymerschmelze Benetzungsmittel aus kation-, anion- 
aktiven, amphoteren oder nicht-ionogenen Verbindungen hinzugesetzt. Bei diesen Benetzungsmttteln handelf es sich 
u.a. urn Alkyl sulfonate, von denen eines in Masterbatchform beispielsweise einer Polystyrolschmelze zugegeben wird. 

75 Der Gewichtsanteil des Oder der Alkylsulfonate an der Schmelze betragt im allgemeinen 0,1 bis 10 Gew.%, insbeson- 
dere 0,5 bis 5 Gew.%. 

Zur Erhohung der Absorptionsgeschwindigkeit von polaren Flussigkeiten wird beispielsweise eine der Oberflachen 
der Kunststoffschaumfolie einer Corona-, Corona-Aerosol-Behandlung unterzogen. Ebenso ist es mOglich, eine Mole- 
kularbeschichtung entsprechend dem sogenannten Nebelverfahren an einer der Oberflachen der Kunststoffschaumfo- 

20 lie vorzunehmen, urn die Absorptionsgeschwindigkeit fur polare Flussigkeiten zu erhGhen und urn aus einer waBrigen 
Flussigkeit, Emulsion oder dergleichen entweder den polaren Oder apolaren Bestandteil selektiv zu absorbieren. 

Die erhaltenen offenzelligen Kunststoffschaumfolien kfinnen in verschiedenen Dicken hergestellt werden und sind 
zu Platten, Prof ilen und Blacken verarbeitbar. Ihre Anwendung f inden sie vor allem als Saugf ilter, Verpackungsschalen 
fur Nahrungsmittel oder sonstige Feuchtigkeit enthaltende GOter. 

25 In Figur 6 sind schematisch Schnittdarstellungen im vergrOBerten Detail von Zellenstrukturen von Kunststoff- 
schaumfolien dargestellt und deren Flussigkeitsabsorptionsverhalten angedeutet. ' 

Figur 6a zeigt einen offenzelligen Polystyrolschaum, der mit der Basisrezeptur, wie sie nachstehend noch anhand 
der Beispiele angegeben wird, hergestellt wurde. Die Ausgangsstoffe dieses Polystyrolschaumes sind Polystyrolgranu- 
lat und Talkum als Nukleierungsmittel. Die Offenporigkeit wird durch die erhohte Temperatur am Austritt der Extrusions- 

30 duse erzielt. Wie der Figur 6a zu entnehmen ist. besitzt ein derartiger Polystyrolschaum ein groBes 
Absorptionsvermogen fur eine apolare Flussigkeit, beispielsweise ein Ol, was gleichbedeutend damit ist, daB diese 
Flussigkeit von der Schaumoberf lache unproblematisch in das Innere der offenen Zelle hineinf lieBen kann. Anders ver- 
halt sich das Absorptionsvermogen fur eine polare Flussigkeit, wie beispielsweise Wasser, wie Figur 6b erkennen laBt. 
Aufgrund der hohen Oberflachenspannung des Wassertropfens bildet sich ein relativ groBer Phasengrenzwinkel zwi- 

35 schen der Oberflache des Polystyrolschaumes und dem Wassertropfen aus, wodurch ein Eindringen des Wassertropr 
fens in die off en e Zelle weitgehend verhindert wird. Das gleiche Absorptionsverhalten fur apolare und polare 
Flussigkeiten zeigen auch offenzellige Polystyrolschaume, bei deren Herstellung ein Fremd-Polymer der Basisrezeptur 
zugesetzt wird und die Temperatur an der Extrusionsduse bei etwa 150 °C liegt. 

Die Figuren 6c und 6d zeigen das Absorptionsverhalten fur apolare und polare Flussigkeiten, wenn der Basisre- 

40 zeptur bei der Herstellung des Polystyrolschaumes noch zusatzlich ein Benetzungsmittel hinzugefugt wird, das in den 
Schnittdarstellungen der Figuren 6c und d durch schwarze Punkte in der Polystyrolmatrix bzw. in den Polystyrolzellen- 
wanden angedeutet ist. Durch das Benetzungsmittel wird der Phasengrenzwinkel polarer Flussigkeiten, insbesondere 
von Wasser, so weit herabgesetzt, daB die polare Flussigkeit ohne Probleme in die offene Zelle einflieBt. 

In Figur 6e ist gezeigt, daB die Absorption einer apolaren Flussigkeit in einem offenzelligen Polystyrolschaum ohne 

45 Benetzungsmittel und ohne Vorbehandiung durch eine Koronaentladung oder eine Korona-Aerosol-Entladung stimu- 
liert, d.h. beschleunigt, werden kann. Dabei kann der Polystyrolschaum entweder bei erhOhter Temperatur von 1 70,°C 
der Extrusionsduse Oder bei der herkommlichen Temperatur von 150°C, dann jedoch unter Zusatz eines Fremd-Poly- 
mers, hergestellt sein. 

Aus Figur 6f ist zu entnehmen, daB durch eine Koronavorbehandlung die polare Flussigkeitsabsorption in einem 
so Polystyrolschaum, der Benetzungsmittel enthalt, stimuliert, d.h. beschleunigt werden kann. Bei den Ausfuhrungsfor- 
men des Polystyrolschaumes gemaB den Figuren 6e und f kommt es zu einer selektiven Absorption der apolaren (Ol) 
bzw. polaren (Wasser) Flussigkeit aus einer Flussigkeit, die beide Bestandteile enthalt. 

Im folgenden sind einige Beispiele fur offenzellige Polystyrolschaume mit einer Schaumdichte von 70-75 g/l in 
Tabelle 1 angegeben. Im Beispiel A wird fur den Polystyrolschaum die Normalrezeptur der Ausgangsstoffe der Polysty- 
55 rolschmelze verwendet, d.h. Polystyrolgranulat mit 95 Gew.%, Talkum als Nukleierungsmittel mit 1 Gew.% und als 
Treibmittel Butan oder ein halogenierter Kohlenwasserstoff mit 4 Gew.%. Die Temperatur am Austritt der Extrusions- 
duse betragt etwa 170 °C. Bei. den Beispielen B und C ist jeweils ein Fremd-Polymer in der GrOBenordnung von 3 
Gew.% zugesetzt. wahrend der Anteil des Treibmittels unverandert bleibt und der Anleil des Nukleierungsmittels auf 3 
Gew.% erhdht is:. Die lemperatui der Duse beiragi 150 °C wanrend des bxtiusionsvorgangs. Dememsprechend betra- 



7 



EP 0 642 907 B1 



gen die Gewichtsanteile des Polystyrolgranulats 90 taw. 87 Gew.%. Beim Beispiel C sind desweiteren noch 3 Gew% 
Benefeungsmrttel. beispielsweise Alkytsulfonat. zugesetzt. wodurch der so erhaltene Polystyrolschaum ein hohes 
D^^^^T 09 ^ Pdare bzW ' waBrifle ™*0 besitzt. Der Polystyrolschaum gemaB Beispiel 
HSHt^l n 1 GeW , % ^eierungsmittel, kein Fremd-Polymer, 3 Gew.% Benetzungsmrtte. und 4 

S^STh'- 30 d6r D ° Se 170 ° C wahrend des Extrusionsvorgangs. In Tabelle 2 sind die 

Schaumdrchten. die max.male Russ,gke.tsaufnahme fur Wasser und das Absorationsvermogen von Polystyrolschau- 
men zusammengestellt. Die Flussigkertsaufnahme wird gemaB der Formel "aysiyroiscnau 

FIOssigkeHsaufnahme = p a (1 - Jlf. ) 

Pps 

bestimmt, mH der FlOssigkeitsdichte p FL . der Schaumdichte PF und der PolystyroWichte PPS jeweils in g/l. 



Tabelle 1 





A Normalrezeptur 


B Selektive Absorp- 
tion fur olartige Flus- 
sigkeiten 


C Selektive Absorp- 
tion fur waBrige Flus- 
sigkeiten 


D Selektive Absorp- 
tion fur waBrige Flus- 
sigkerten 


PS-Granulat 

NuWeierungsmittel 
(z.B. Taikum) 


95% . 
1% 


90% 
3% 


87% 
3% 


92% 
1% 


Fremd-Polymere 
(z.B. PE, PR PPC, 
EVA) 




3% 


3% 




Benetzungsmittel 
(z.B. Alkylsullbnat) 






3% 


3% 


Treibmittel (z.B. 
Alkane, wie Butan, 
halogenierte Kohlen- 
wasserstoffe) 


4% 


4% 


4% 


4% 


Konstellation Zellen- 
struktur (fein) <0,4 
mm 


often - 


often 


often 


often 



Tabelle 2 



Schaumdichte (gr/I) 


Maximale Flussigkert- 
saufnahme fur Wasser 

(gr/i) 


Absorptionsvermogen 


30 


971,4 


32,4 


40 . 


961,9 


24,0 


50 


952,4 


19,0 


60 


942,9 


15,7 


70 


933.3 


13,3 


80 


923,8 


11.5 


90 


914,3 


10.2 


100 


904,8 


9,0 
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Patentanspruche 

1 . Formgebilde aus einem thermoplastischen Kunststoffschaum, dessen eine Oberf tache geschlossen und dessen 
andere Oberf lache zumindest in einem Teilbereich geoffnet ist, so daB die an diese Oberf lache angrenzenden Zel- 
len fiir Flussigkeiten zuganglich sind, wobei der Kunststoffschaum im Inneren zumindest 10 Vol.% offene Zellen 
enthait, die Zellen (2,4) eine polyederahnliche Gestalt und Zellenwande (5,6) besitzen, die mit Offnungen (7) ver- 
sehen sind, ansonsten keinerlei mechanische Deformationen aufweisen und zumindest zwei Zellenwande (5,6) 
jeder offenen Zelle (4) mit solchen Offnungen (7) ausgestattet sind, unter Beibehaltung der mechanischen Festig- 
keit der Raummatrix (8). 

2. Formgebilde nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Formgebilde ein thermoplastischer Schaum 
zumindest eines Kunststoffes ist, aus der Gruppe der Polyolef ine, wie Polyethylen (HDPE, LDPE, LLDPE), chlorier- . 
tes Polyethylen, Polypropylen (PP), Polypropylencopolymere (PPC), Ethylenvinylacetatcopolymer (EVA), haloge- 
nierte Polyolefine; aus der Gruppe der Styrolpolymere, wie Polystyrol (PS), Polystyrolcopolymere (PSC). 
Acrylonitrilbutadienstyrolcopolymere (ABS), Styrolmaleinsaureanhydrid.schlagfeste Polystyrole (SPS); aus der 
Gruppe der Polyester, wie Polyalkylenterephthalat; aus Ethylenprppylenterpolymerisat, Polyvinylchlorid (PVC); 
und/oder Polyphenylenoxid. 

3. Formgebilde nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoffschaum aus thermoplastischen Poly- 
meren oder Blends thermoplastischer Polymeren oder Blends thermoplastischer und nicht-thermoplastischer Poly- 
meren besteht. 

4. Formgebilde nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Ausgangsstoffe des Kunststoffschaums zumin- 
dest ein Polymer als Basispolymer und ein Treibmittel und/oder ein NuWeierungsmittel sind. 

5. Formgebilde nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Basispolymer Polystyrol mit bis zu 95 Gew.%, 
das NuWeierungsmittel Talkum, Kreide, Natriumcarbonat, Natriumbicarbonat und/oder Crtronensaure mit bis zu 3 
Gew.% und das Treibmittel Butan, Propan oder Mischungen hiervon mit bis zu 6 Gew.% sind. 

6. Formgebilde nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB ein bestimmter Gewichtsanteil des Basispolymers 
durch ein Fremd-Polymer mit einem Gewichtsanteil in der gleichen GrOBenordnung ersetzt ist. 

7. Formgebilde nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB -der Gewichtsanteil des Fremd-Polymers kieiner als 
der Gewichtsanteil des Basispolymers ist. 

8. Formgebilde nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Gewichtsanteil des Fremd-Polymers 0,2 bis 9 
Gew.%, insbesondere 2 bis 5 Gew.%, betragt. 

9. Formgebilde nach den Anspruchen 5 und 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoffschaum als Ausgangs- 
stoffe Polystyrolgranulat mit ca. 90 Gew.%, Talkum mit ca. 3 Gew.%, Butan mit bis zu 4 Gew.% und Polypropylen- 
Copolymer mit bis zu 3 Gew.% enthait. 

10. Formgebilde nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Basispolymer Polystyrol ist und daB das Fremd- 
Polymer aus der Gruppe Polyethylen, Polypropylen, Polypropylencopolymere, Ethylenvinylacetatcopolymere, Poly- 
methylmethacrylat. Polytetrafluorethylen, Polyurethan ausgewahlt ist. 

11. Formgebilde nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Ausgangsstoffe des Kunststoffschaumes Basis- 
polymer, NuWeierungsmittel, Treibmittel, Fremd-Polymer und, als Additiv, ein Benetzungsmittel sind. 

12. Formgebilde nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoffschaum als Ausgangsstoffe 87 
Gew.% Polystyrolgranulat, 3 Gew.% Talkum, 4 Gew.% Treibmittel aus der Gruppe Butan, Propan, Wasserstoff- 
luoralkane, 3 Gew.% Fremd-Polymer aus der Gruppe Polypropylen, Polypropylencopolymere, Polyethylen und 3 
Gew.% Alkylsulfonat als polares Benetzungsmittel enthait. 

13. Formgebilde nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Dichte im Bereich von 0,020 bis 0,350 g/cm 3 

liegt. 
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14 ' F °'? 9 . ebi ' de rach den ^SP^ 6 " 12 und 13. dadurch gekennzeichnet, daB die Aufnahmefahigkeit des Kunst- 
stoffschaumes Wr polare und apolare Flossigkeiten das 1 - bis 30-fache. insbesondere das 8- bis 10-fache der 
bcnaunxficnte betrflgt. 

i 

1 S. Formgebilde nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Zellen eine maximale Abmessung von s 1 0 mm 
insbesondere von £ 0,4 mm aufweisen. 

16 .«l ahren 2Ur Herstellun 9 * nes Pormgebildes aus einem thermoplastischen Kunststoffschaum. dessen eine Ober- 
f ache geschlossen und dessen andere Oberflache zumindest in einem Teilbereich geoffnet ist, so daB die an diese 
^ angrenzenden Zellen fur Flussigkeften zuganglich sind. wobei der Kunststoffschaum im Inneren zumin- 
dest 10 Vol.% offene Zellen enthait. die Zellen eine polyederahnliche Gestalt und Zellwande besitzen die mit Off- 
nungen versehen sind, ansonsten keinerlei mechanische Deformationen aufweisen und zumindest zwei 
Zeflenwande jeder offenen Zelle mit solchen Offnungen ausgestaltet sind, unter Beibehaltung der mechanischen 
hestigkeit der Raummatrix, bei dem > 

- die Polymermischung aus zumindest einem Basispolymer und Nukleierungsmittel sowie gegebenenfalls 
einem Fremdpolymer in einem ersten Extrusionsschritt bei einer Temperatur bis zu 300 »C aufgeschmolzen 

- ein Treibmittel unter hohem Druck von bis zu 350 bar am Ende des ersten Extrusionsschrittes in die Polymer- 
schmelze iryiziert und mit dieser homogen vermischt wird, 

- in einem zweHen Extrusionsschritt die Polymerschmelze a'uf eine Massetemperatur im Bereich von 120 °C bis 
250 C unmittelbar vor der Extrusion abgekuhrt wird, wobei mit Fremd-Polymer in der Polymerschmelze die 
Extrusion be. der gleichen Massetemperatur wie die Extrusion von geschlossenzelligen Kunststoffschaumen 
stattfindet und ohne Fremd-Polymer in der Polymerschmelze die Massetemperatur 10 bis 20 % hflher ist als 
die Massetemperatur bei der Extrusion geschlossenzelliger Kunststoffschaume, und zumindest eine der Ober- 
f lachen des extrudierten Formgebildes durch mechanisches Beaibeiten, wie Abschaben, Rrtzen oder Perforie- 
renoder durch Abkuhlen und gleichzeitiges Dehnen beim Austritl aus der ExtrusionsdOse teilweise geoffnet 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet. daB ein bestimmter Gewichtsanteil des Basispolymers 
durch einen Gewichtsanteil in der gleichen GrOBenordnung eines Fremd-Polymers ersetzt wird und daB die 
Benetzbarkeit des Fremd-Polymere in der Polymerschmelze nahezu Null ist. 

18. Verfahren nach Anspruch 16. dadurch gekennzeichnet. daB die Basispolymerschmelze aus zumindest einem 
Kunststoff aus der Gruppe der Polyolef ine, wie Polyethylen. chloriertes Polyethylen, Polypropylen. Polypropylenco- 
^ y ?%« ^ ^^^"Po^e. halogenierte Polyolefine; aus der Gruppe der Styrolpolymere, wie Poly- 
5£i H'Zyy, (PSC) ' ^"ifributadienstyrolcopolymere (ABS), Styrolmaleinsaureanhydrid. 
schlagfeste Polystyrole (SPS); aus der Gruppe der Polyester, wie Polyalkylenterephthalat; aus Ethylenpropylenter- 
polymensat, Polyvinylchlorid (PVC). und/oder Polyphenylenoxid. erschmolzen wird. <wenier 

19. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet. daB als Treibmittel gesattigte. ungesattigte oder cyclische 
Kohlenwasserstoffe, halogenierte Kohlenwasserstoffe. Alkohole, Wasser, Stjckstoff, Kohlendioxid oder Mischun- 
gen hiervon eingesetzt werden. 

20. Verfahren nach Anspruch 1 9. dadurch gekennzeichnet. daB das Treibmittel aus der Gruppe Methan. Ethan Ethen 
pSn ausShltSS"' 1 " BUten ' 2 " BUten ' ISObUtan ' ISObu1en ' n - Pentan ' 'sopentan. 2.2-Dimethylpropaa Cycic^ 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daB das Treibmittel eine Mischung aus Propan und n- 
Butan im Gewichtsverhaitnis 30 bis 80 Gew.% Propan zu 20 bis 70 Gew.% n-Butan ist. 

22. Verfahren nach Anspruch 1 7, dadurch gekennzeichnet. daB ein Fremd-Polymer aus der Gruppe Polyethylen Poly- 
propylen. Polypropylencopolymere. Ethylenvinylacetatcopolymere. Polymethylmethacrylat, Polyurethan Polyte- 
trErf luorethylen. dem Polystyrol als Basispolymer der Polymerschmelze zugesetzt wird und daB durch das Fremd- 

°^ e ! I 6 ' Po| y merschmelze <*• Zellenwande ohne mechanische Zerstorungen der Stege der Zellenwande 
geonnet werden. 

23. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet daB das Fremd-Polymer als Granulat, Masterbatch oder 

Pulve. zuoesetzt wird unci sein Gewichtsanteil an der Polymerschmelze 0,? bit S G6w o, t jnsbesond6re 2 bis «. 
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Gew.%, betragt. 

24. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB als Nukleierungsmittel, Kohlensaure, Wasser, Stick- 
stoff, Talkum, Kreide, Natriumcarbonat, Natriumbicarbonat und/oder Citronensaure mit einem Gewichtsanteil von 

5 0.05 bis 5 Gew.% an der Polymerschmelze zugesetzt wird. 

25. Verfahren nach Anspruch 1 7, dadurch gekennzeichnet, daB zur VerWeinerung des Phasengrenzwinkels einer pola- 
ren Flussigkeit gegenuber den Zellenwanden des Formgebildes der Polymerschmelze Benetzungsmittel aus kat- 
ion-, anionaktiven, amphoteren oder nicht-ionogenen Verbindungen zugegeben werden. 

10 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, da 6 die Zudosierung von Alkylsulfonaten als Benetzungs- 
mittel in Masterbatchform geschieht und daB der Gewichtsanteil des oder der Alkylsulfonate an der Polymer- 
schmelze 0,1 bis 10 Gew.%, insbesondere 0,5 bis 5 Gew.%, betragt. 

15 27. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB zur ErhOhung der Absorptionsgeschwindigkeit von 
polaren Flussigkeiten eine der Oberf lachen des Formgebildes einem Korona-, Korona-Aerosol- oder einem Mole- 
kularbeschichtungsverfahren (MCS) ausgesetzt wird. 

28. Verwendung des Formgebildes nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 15 als Verpackungsmaterial fQr 
20 Feuchtigkeit enthattendes Gut. 

. j 

. 29. Verwendung des Formgebildes nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 15 als Saugfilter fur polare 
und/oder apolare Flussigkeiten. 

25 Claims 

1 . A molded structure comprising a thermoplastic foam, one surface of which is closed and the other surface of which 
is open at least in part so that the cells adjacent to this surface are accessible to liquids, the inside of the expanded 
plastic containing at least 10% by volume of open cells, the cells (2, 4) having a polyhedron-like shape and cell 

30 walls (5, 6) which are provided with orifices (7) but otherwise have no mechanical deformations at ail, and at least 
two cell walls (5. 6) of each open cell (4), being provided with such orifices (7), with retention of the mechanical 
strength of the space matrix (8). 

2. The molded structure as claimed in claim 1 , which is a thermoplastic foam of at least one plastic selected from the 
35 group consisting of the polyolefins, such as polyethylene (HDPE, LDPE, LLDPE), chlorinated polyethylene, poly- 
propylene (PP), polypropylene copolymers (PPC), ethylene/vinyl acetate copolymers (EVA) and halogenated poly- 
olefins; selected from the group consisting of the styrene polymers, such as polystyrene (PS), polystyrene 
copolymers (PSC), acrylonitrile/butadiene/styrene copolymers (ABS), styrene/maleic anhydride and high-impact 
polystyrenes (HIPS); selected from the group consisting of the polyesters, such as polyalkylene terephthalate; 

40 selected from the group consisting of ethylene/propylene terpolymer and polyvinyl chloride (PVC); and/or polyphe- 
nylene oxide. 

3. The molded structure as claimed in claim 2, wherein the expanded plastic comprises thermoplastic polymers or 
blends of thermoplastic polymers or blends of thermoplastic and nonthermoplastic polymers. 

45 

4. The molded structure as claimed in claim 3, wherein the starting materials of the expanded plastic are at least one 
polymer as basic polymer and one blowing agent and/or one nucleating agent. 

5. The molded structure as claimed in claim 4, wherein the basic polymer comprises up to 95% by weight of polysty- 
so rene, the nucleating agent comprises up to 3% by weight of talc, chalk, sodium carbonate, sodium bicarbonate 

and/or citric acid and the blowing agent comprises up to 6% by weight of butane, propane or mixtures thereof. 

6. The molded structure as claimed in claim 4, wherein a certain amount by weight of the basic polymer is replaced 
by a foreign polymer in an amount by weight which is of the same order of magnitude. 

55 

7. The molded structure as claimed in claim 6, wherein the amount by weight of the foreign polymer is less than the 
amount by weight of the basic polymer. 

£. The moldec structure «s claimed in claim 7. wherein the amouni by weighi oi the ioieign polyme; 0.2 tc 9V b> 
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weight, in particular 2 to 5% by weight. 

9 " ^"^^^as claimed in claims 5 and 8, wherein the expanded plastic contains, as starting materials. 

S^SS 7*. p ° ,yst y rene 9 ranu,es - 3% by weight of talc, up to 4% by weight of butane and up to 
3% by weight of polypropylene copolymer. K 

i 

10 ' ^ CtUre 38 daimed in **" 6 ' Wh6rein the basic polymer te POt^ene and the foreign polymer is 

tl^ri ^° UP ^ nS,S ^ 9 0< polyethy1 ene. Polypropylene, polypropylene copolymers. ethyleneArinyl ace- 
tate copolymers, polymethyl methacrylate. polytetrafluoroethylene and polyurethane. 

11. The molded structure as claimed in claim 6. wherein the starting materials of the expanded plastic are basic poly- 
mer, nucleating agent, blowing agent, foreign polymer and. as an additive, a wettingagent. ' 

12 ' I2^S2Sr ^ da / me ?j" daim 1 wherei " the ex*** P'^tic contains, as starting materials, 87% by 
71 , r***™* 9ranules - 3% °y ^'S" 1 °' talc . 4 *> ^ weight of a blowing agent selected from the group con 
S? ™^--- ProP f ne . and h y dr °9 en - conteini "9 » luoroalkanes. 3% by weight of a foreign polymer selected from 
the group consisting of polypropylene, polypropylene copolymers and polyethylene and 3% byweight of alkanesul- 
fonate as a polar wetting agent. 

1 3. The molded structure as claimed in claim 1 1 , wherein the density is in the range from 0.020 to 0.350 g/cm 3 . 

14. The molded structure as claimed in claims 12 and 13, wherein the absorptivity of the expanded plastic for polar and 
apolar liquids is 1 to 30 times, in particular 8 to 10 times, the foam density. pasnc tor polar and 

15 ' of 16 oTmm SfrUCtUre ^ ° laimed daim 1 ' Wh6rein *" CellS haVS 8 majdmUm dimension of S 10 mm - in Particular 

16 " t^l^l ,he f 01 "^ 0 ". 01 « ^ctu™ comprising a thermoplastic foam, one surface of which is closed 
TJ?^£%1 wh,ch * 31 leaSt m 80 ** *" celte adjacem t0 •* a ' e accessible to 
En H ch 5" T n , d6d P ' aStlC C ° ntainin9 31 l6aSt 10% by V0lume 01 °P en cells, the cells having a pdy 
ISS^S^lT* 1 W n Y h,Ch are Pr0vided with orifices but 0,herwise have no mechanical deformations 

^JIk 06 Wa " S ° ea ° h ° pen Ce "' bein9 provk,ed ori,ices - wi «b retention of the mechan- 

ical strength of the space matrix, in which process 

- the polymer mixture containing at least one basic polymer and nucleating agent and also optionally a foreign 
polymer is melted in a first extrusion step at a temperature of up to 300°C 

- a blowing agent is injected under high pressure of up to 350 bar into the'polymer melt at the end of the first 
extrusion step and said blowing agent is mixed homogeneously with said melt 

- in a second extrusion step the polymer melt is cooled to a melt temperature in'the range from 1 20°C to 250»C 
•mmed.ately before extrusion, the foreign polymer in the polymer melt the extrusion taking place at the same 
meH temperature as the extrusion of closed-cell expanded plastics and without foreign polymer in the polymer 
melt the melt temperature being 10 to 20% higher than the melt temperature during extrusion of closed-cell 
expanded plastics, and at least one of the surfaces of the extruded molded structure being partially opened by 
mechanical processing, such as scraping, scratching or perforation, or by cooling and simultaneous extension 
on emergence from the extrusion die. ~iwision 

17. The process as claimed in claim 16. wherein a certain amount by weight of the basic polymer is replaced by a for-' 

' Zr P in '? a " T by Wei9ht Whfeh iS ° f the Same 0rder of ma 9" i,ude - and wettability of the foreign pol- 
ymer in the polymer melt is virtually zero. 

18 " S^^f 8 *l Claim6d in C ' aim 16 ' Wherei " the P° lymer melt is by melting at least one plastic 

selected from the group consisting of the polyolefins. such as polyethylene, chlorinated polyethylene, polypropyl- 

m;^*? IT**™'*- 6 W* nefvm « ^etate copolymers and halogenated polyolefins; selected fromlhe 
S*T^ ^ r ?" e P ° ,ymerS ' SUCh as Pc'y^rene (PS), polystyrene copolymers (PSC), acryloni- 
t^ 6 " 6 C ° P0,ymerS (ABS)> styren&/maleic enbydride and high-impVct polystyrenes (hVpS) 
K e , 9 T COn , S ' Stin9 " the P ° lyeS,erS ' SUCh 35 PcWene lerephthalate; selected from the group 
consisting of ethylene/propylene terpolymer and polyvinyl chloride (PVC); and/or polyphenylene oxide. 

19. The process as claimed in claim 16. wherein the blowing agents used are saturated, unsaturated o, cyclic hydro- 
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carbons, halogenated hydrocarbons, alcohols, water, nitrogen, carbon dioxide or mixtures thereof. 

20. The process as claimed in claim 19, wherein the blowing agent is selected from the group consisting of methane, 
ethane, ethene, propane, propene, n-butane, 1-butene, 2-butene, isobutane, isobutene, n-pentane, isopentane, 
2,2-dimethylpropane and cyclopentane. i 

, 21 . The process as claimed in claim 20, wherein the blowing agent is a mixture of propane and n-butane in a weight 
ratio of 30 to 80% by weight of propane to 20 to 70% by weight of n-butane. 

22. The process as claimed in claim 1 7, wherein a foreign polymer selected from the group consisting of polyethylene, 
polypropylene, polypropylene copolymers, ethylene/vinyl acetate copolymers, polymethyl methacrylate, poly- 
urethane and polytetraf luoroethylene is added to the polystyrene as the basic polymer of the polymer melt, and the 
cell walls are opened by the foreign polymer in the polymer meit without mechanical destruction of the wqbs of the 
cell walls. 

23. The process as claimed in claim 1 7, wherein the foreign polymer is added as granules, masterbatch or powder, and 
its amount by weight is 0.2 to 9% by weight, in particular 2 to 5% by weight, based on the polymer melt. 

24. The process as claimed in claim 16, wherein carbonic acid, water, nitrogen, talc, chalk, sodium carbonate, sodium 
bicarbonate and/or citric acid, in an amount by weight of 0.05 to 5% by weight, based on the polymer melt, are 
added as nucleating agent. 

25. The process as claimed in claim 1 7, wherein wetting agents comprising cationic, anionic, amphoteric or nonionic 
compounds are added to the polymer melt to reduce the phase boundary angle of a polar liquid relative to the cell 
walls of the molded structure. 

26. The process as claimed in claim 25, wherein alkanesulfonates are metered in as wetting agents in masterbatch 
form, and the amount by weight of the alkanesulfonate or alkanesulfonates is 0. 1 to 1 0% by weight, in particular 0.5 
to 5% by weight, based on the polymer melt. 

27. The process as claimed in claim 16, wherein one of the surfaces of the molded structure is subjected to a corona 
process, a corona aerosol process or a molecular coating process (MCS) in order to increase the absorption rate 
of polar liquids. 

28. The use of the molded structure as claimed in one or more of claims 1 to 15 as packaging material for moisture- 
containing goods. 

29. The use of the molded structure as claimed in one or more of claims 1 to 1 5 as a suction filter for polar and/or apolar 
liquids. 

Revendications 

1 . Structure a base d'une mousse synthetique thermoplastique, dont une surface est fermee et dont 1'autre surface 
est ouverte au moins en une zone partielle, de sorte que les cellules contigues a cette surface sont accessitrfes a 
des liquides, la mousse synthetique contenant a I'interieur au moins 10 % de cellules ouvertes, les cellules (2,4) 
ayant une forme polyedrique et comportant des parois cellulaires (5,6) qui sont munies d'orrf ices (7), mais par 
ailleurs ne presentent pas de deformations mecaniques, et au moins deux parois cellulaires (5,6) de chaque cellule 
ouverte (4) etant munies de tels orifices (7), avec maintien de la resistance mecanique de la matrice spatiale (8). 

2. Structure selon la revendication 1 , caracterisee en ce que la structure est une mousse thermoplastique d'au moins 
une matiere plastique, choisie parmi les polyolef ines, telles que le polyethylene (PEhd, PEbd, PEbdl), le polyethy- 
lene chlore, le polypropylene (PP), des copolymeres de polypropylene (PPC), un copolymere ethylene/acetate de 
vinyle (EVA), des polyolefines halogenees; les polymeres de styrene, tels que le polystyrene (PS), des copolyme- 
res de polystyrene (PSC), des copolymeres acrylonitrile/butadiene/styrene (ABS), des polystyrenes styrene/anhy- 
dride maletque resistants au choc (SPS); les polyesters, tels qu'un poly(alkylene terephtalate); un terpolymere 
ethylene/propylene, le poly(chlorure de vinyle) (PVC) et/ou le polyoxyphenylene. 

3. Structure selon la revendication 2, caracterisee en ce que la mousse synthetique est a base de polymeres thermo- 

plastiquet ou d'alliaget de polymeres thermoplastiquet ou d'alhaget de polymeres thermoplastique^ et de poiy- 
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meres non thermoplastiques. 



7. 



8. 



Structure selon la revendication 3. caracterisee en ce que les produits de depart de la mousse synthetique sort au 
moins un polymere. en tant que polymere de base, et un porogene et/ou un agent de nucleation. 

Structure selon la revendication 4, caracterisee en ce que le polymere de base est un polystyrene contenu a raison 
dejusqud 95 % en poids. I'agent de nucleation est le talc, la craie. le carbonate de sodium, le bicarbonate de 
sodium eVou I ac.de crtnque, contenus a raison de jusqu'a 3 % en poids, et le porogene est le butane, le propane 
oudes melanges de ceux-a, contenus a raison dejusqu'a 6% en poids. 

Structure selon la revendication 4. caracterisee en ce qu'une certaine proportion en poids du polymere de base est 
remplacee par un polymere etranger, contenu en une proportion en poids du m6me ordre de grandeur. 

Structure selon la revendication 6. caracterisee en ce que la proportion en poids du polymere etranger est infe- 
rieured la proportion en poids du polymere debase. ranger esi ime 

Structure selon la revendication 7. caracterisee en ce que la proportion en poids du polymere etranger va de 0 2 a 
9%enpoids. en particulier de 2 a 5 % en poids. 

9 " Tf^lf^ l6S re ^ ndications 5 61 8 - caract6risee en ce que la mousse synthetique contient. en tant que pro- 
duits de depart, un produrt granule de polystyrene contenu a raison denviron 90 % en poids, du talc contenu a rai- 
son denwon 3 % en poids. du butane contenu a raison de jusqu'a 4 % en poids et un copolymere de 1 
polypropylene contenu a raison de jusqu'a 3 % en poids. copo.ymere as 

10. Structure sdon la revendication 6, caracterisee en ce que le polymere de base est un polystyrene, et en ce que le 
polymere etranger est choisi parmi le polyethylene, le polypropylene, des copolymer de polypropylene des 
Sr 6thyl6ne/ac6ta,e de vinyle - le PO'y(m«hacrylate de methyle). le polytetrafluoroethylene, le polyure- 

11. Structure selon la revendication 6. caracterisee en ce que les produits de depart de la mousse synthetique sort un 
mdSart U " 39ent ^ nuCl6afon - un poro96ne ' P°'y m6re et. en tart qu'additif, un agent 

S^t 6 ' 0 " la .^, ndicat '° n 11 • caracterisee en ce que la mousse synthetique contient comme produits de 
depart 87 % en po.ds d un produrt granule de polystyrene. 3 % en poids de talc, 4 % en poids d'un porogene choisi 
H an6, TT"" ?" hydrocarbures ,luor6s - 3 % ^ poids d'un polymere etranger choisi parmi le poly- 
moSam p^lairr Propylene, le polyethylene, et 3 % en poidsd'un alkylsultonate en tart quagent 

13 ' ^cn?"' 6 56100 13 revendication caracterisee en ce que la densite est dans la plage allarrt de 0.020 a 0.350 

14. Structure selon les revendications 12 et 13. caracterisee en ce que la capacite d'absorption de la mousse synth6- 

T "?f ^? qU ' deS 61 d6S liquides non P° laires re P f esente de 1 a 30 fois. en particulier de 8 a 10 fois 

la densrte de la mousse. 

15. Structure selon la revendication 1, caracterisee en ce que les cellules ont une dimension maximale s 1.0 mm en 
particulier ^ 0,4 mm. 

16. Precede , pour la fabrication d'une structure k partird'une mousse synthetique thermoplastique, dort une surface 
est iermee et dort I'autre surface est ouverte en au moins une zone partielle, de sorte que les cellules eontigufis & 
cette surface sort accessibles k des liquides, la mousse synthetique cortenart a I'interieur au moins 10 % en volu- 
mes de cellules ouvertes. les cellules ayant une forme polyedrique et comportant des parois cellulaires qui sort 
mun.es d orifices. ma.s par ailleurs ne presertent pas de deformations mecaniques. et au moins deux parois cellu- 
faires de chaque cellule ouverte tent munies de tels orifices, avec maintien de la resistance m6canique de la 
matnce spatiale, dans lequel 

- le melange polymere. constitue d'au moins un polymere de base et d'un agent de nucleation ainsi qu'eventuel- 

lemeni dun polymere eirsnge,. est fondu a une temperature tie jusqua 300°C. dam une premiere etapc 
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d'extrusion, 

• a la fin de la premiere etape d'extrusion, un porogene est injects, sous une haute pression aliant jusqu'a 350 

bars, dans la masse fondue de polymere, et melange de facon homogene avec celle-ci, 
- dans une seconde etape d'extrusion, la masse fondue de polymere est refroidie, immediatement avant I'extru- 

5 sion, a une temperature de la matiere dans la plage aliant de 1 20 a 250° C, ou en presence de polymere etran- 

ger dans la masse tondue de polymere, lextrusion a lieu a la m§me temperature de la masse que ('extrusion 
de mousses synthetiques a cellules fermees, et, ou sans polymere etranger dans la masse fondue de poly- 
mere, la temperature de la matiere sup6rieure de 10 a 20 % a la temperature de la matiere dans I'extrusion de 
mousses synthetiques a cellules fermees, et au moins I'une des surfaces de la structure extrudee etant par- 

w tieilement ouverte par usinage mecanique, tel que grattage, entaillage ou perforation, ou par refroidissement 

et extension simultanee lors de la sortie de la filiere d'extrusion. 

17. Precede selon la revendication 16, caracterise en ce qu'une certaine proportion en poids du polymere de base est 
remplacee par une proportion en poids du m§me ordre de grandeur d'un polymere etranger, et en ce que la < 

75 mouillabiiite du polymere Stranger dans la masse fondue de polymere est presque nulle. 

18. Procecie selon la revendication 16, caracterise en ce que la masse fondue de polymere de base est elaboree a par- 
tir d'au moins une matiere plastique choisie par mi les polyolefines, telles que le polyethylene, le polyethylene 
chlore, le polypropylene, des copolymeres de polypropylene, des copolymeres ethylene/acetate de vinyle, des 

20 polyolefines halogenees; les polymeres de styrene, tels que le polystyrene (PS), des copolymeres de polystyrene 
(PSC), des copolymeres acrylonrtrile/butadiene/styrene (ABS), des polystyrenes styrene/anhydride maieique 
resistants au choc (SPS); les polyesters, tels qu'un poly (alky I ene terephtalate); un terpolymere ethylene/propylene, 
le poly(chlorure de vinyle) (PVC) et/ou le polyoxyphenylene. 

25 1 9. Precede selon la revendication 1 6, caract6ris6 en ce que, en tant que porogene, on utilise des hydrocarbures satu- 
res, insatures ou cycliques, des hydrocarbures halogenes, des alcools, I'eau, I'azote, le dioxyde de carbone ou des 
melanges de ceux-ci. 

20. Precede selon la revendication 19, caracterise en ce que le porogene est choisi parmi le methane, I'ethane, 
30 I'ethene, le propane, le propene, le n-butane. le 1-butene, le 2-butene, I'isobutane, I'isobutene, le n-pentane, I'iso- 

pentane, le 2,2-dimethylpropane, le cydopentane. 

21. Precede selon la revendication 20, caracterise en ce que le porogene est un melange de propane et de n-butane 
en un rapport ponderal aliant de 30 a 80 % en poids de propane pour 20 a 70 % en poids de n-butane. 

35 

22. Precede selon la revendication 1 7, caracterise en ce que Ton ajoute au polystyrene, en tant que polymere de base 
de la masse fondue de polymere, un polymere etranger choisi parmi le polyethylene, le polypropylene, des copo- 
lymeres de polypropylene, des copolymeres ethylene/acetate de vinyle, le poly(m6thacrylate de methyle), le poly- 
urethanne, le polytetraf luoroethyiene, et en ce que, en raison de la presence du polymere etranger dans la masse 

40 fondue de polymere, les parois cellulaires sont ouvertes sans destruction mecanique des aretes des parois cellu- 
laires. 

23. Precede selon la revendication 17, caracterise en ce que le polymere etranger est ajoute sous forme de produit 
granule, de meiange-maitre ou de poudre et sa proportion en poids dans la masse fondue de polymere va de 0,2 

45 a 9 % en poids, en particulier de 2 a 5 % en poids. 

24. Precede selon la revendication 16, caracterise en ce que, en tant qu'agent de nucieation, on ajoute de Tacide car- 
bon ique, de I'eau, de I'azote, du talc, de la craie, du carbonate de sodium, du bicarbonate de sodium et/ou de 
I'acide citrique, en une proportion en poids aliant de 0,05 a 5 % en poids de la masse fondue de polymere. 

50 

25. Precede selon la revendication" 1 7, caracterise en ce que, pour diminuer Tangle de limite de phase d'un liquide 
polaire par rapport aux parois cellulaires de la structure, on ajoute a la masse fondue de polymere un agent 
mouillant a base de composes cationiques, anioniques, amphoteres ou non ioniques. 

55 26. Precede selon la revendication 25, caracterise en ce que Taddition regl6e d'alkylsulfonates, en tant qu'agent 
mouillant, s'effectue sous forme de meiange-maTtre, et en ce que la proportion en poids du ou des alkylsulfonates 
dans la masse fondue de polymere va de 0,1 a 10 % en poids, en particulier de 0,5 a 5 % en poids. 

27. Procecie selon la levenriication lb. Coiacterise en ce qut, poui augmentei le. viieste d'absorption dt liquidet polai- 
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res. on soumet Tune des surfaces de la structure a un precede de trartemerrt par effet cWonne ou par effet cou- 
, ronne-a6rosolouderev6lementmol6culaire(MCS). 

28 ' Sfthumfde StrUCtUre Se '° n ° U PlUSi6UrS revendications 1^ 1 5, en tant que materiau d'emballage pour 

29. Utilisation de la .structure selon une ouplusieurs des revendications 1 a 15, en tant que firtre a aspiration pour liqui- 
• des polaires et/ou non polaires. ^ q 
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